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(57) Abstract: The invention relates to a manufac- 
turing device (1), particularly a folding press (2), 
for shaping sheet metal workpieces (3), comprising 
two press bars (15, 16), which can be moved relative 
to one another by means of a drive device (53) and 
which are equipped with a variable number of bending 
tools (36, 37) in order to obtain a required tool length 
(42). The bending tools (36, 37) employed comprise 
distinctive identifiers, which are provided in the form 
of electronically detectable information carriers (43), 
for enabling the at least partial automated recognition 
and/or position determination of the bending tools. 
An electronic detection device (44), which is provided 
for detecting a number of information carriers (43) 
and connected to a controlling device (46) or to an 
associated controlling and/or evaluating device (47), 
is assigned to the first and/or second press bar (15; 
16). At least one adjusting and/or guiding device (45) 
is provided that extends essentially parallel to the 
obtainable tool length (42) and accommodates the 
detection device (44). When the detection device (44) is 
relatively displaced along the adjusting and/or guiding 
device (45), the identifiers or data and/or detection 
signals of a number of information carriers (43) can 
be detected in succession and can be transmitted to the 
controlling device (46) or to the associated controlling 
and/or evaluating device (47). 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Fertigungseiririchtung (1), insbesondere eine Abkantpresse (2), zur Umfor- 
mung von Werkteilen (3) aus Blech, mit zwei mittels einer Antriebsvorrichtung (53) relativ zueinander verstellbaren Pressenbalken 
(1 5, 16), welche zur Erzielung einer geforderten Werkzeuglange (42) mit einer variierbaren Anzahl von Biegewerkzeugen (36, 37) be- 
stiickbar sind. Die eingesetzten Biegewerkzeuge (36, 37) weisen fiir deren wenigstens teilweise automatisierte Erkennung und/oder 
Positionsbestimmung unverwechselbare Kennungen in Form von elektronisch erfassbaren InformationstrMgen (43) auf. Dem ers- 
ten und/oder zweiten Presenbalken (15; 16) ist dabei eine mit einer Steuervorrichtung (46) oder mit einer zugeordneten Steuer- 
und/oder Auswertevorrichtung (47) verbundene, elektronische Erfassungvorrichtung (44) fiir eine Mehrzahl von Informationstra-' 
gem (43) zugeordnet, indem zumindest eine Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) ausgebildet ist, die sich im wesentlichen - 
parallel zur erreichbaren Werkzeuglange (42) erstreckt und die Erfassungsvorrichtung (44) aufhimmt Bei einer Relatiwerstellung 
der Erfassungsvorrichtung (44) entlang der Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung (45) sind die Kennungen oder Daten und/oder 
Detektierungssignale einer Mehrzahl von Informationstriigern (43) aufeinanderfolgend erfassbar und an die Steuervorrichtung (46) 
oder die zugeordnete Steuer- und/oder Auswertevorrichtung (47) ubertragbar. 
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Fertigungseinrichtung, insbesondere Abkantpresse. mit elektronischer Werkzeugerfassune 

Die Erfindung betrifft eine Fertigungseiniichtung, insbesondere eine Abkantpresse, zur Um- 
formung von Werkteilen aus Blech, wie sie im Oberbegriff des Anspruches 1 beschrieben 
ist. 

Die DE 38 24 734 Al bzw. die DE 38 30 488 Al offenbart eine Fertigungseinrichtung 1 zur 
Metallbearbeitung, insbesondere eine Schwenkbiegemaschine bzw. eine Gesenkbiegepresse 
mit einem elektronischen Werkzeugerkeruiungssystem. Ein Biegewerkzeugsatz fur diese Fer- 
tigungseinrichtungen besteht dabei zumindest aus einem Oberwerkzeug, insbesondere aus 
einem Stempel, und axis einem Unterwerkzeug, insbesondere axis einer Matrize. Diese Werk- 
zeuge k5nnen dabei auch segmentiert, d.h. geteilt sein, urn durch kleinere Werkzeugteile de- 
ren Handhabung zu erleichtern. In den einzelnen Werkzeugen ist jeweils mindestens ein elekt- 
ronisch erfassbarer Codetrager angebracht, der alle Geometriedaten die das Werkzeug definie- 
ren und die zulassigen Werkzeugbelastungsdaten enthalt. Alternativ kann der Codetrager auch 
nur durch eine Werkzeugkennung definiert sein, wenn die Werkzeugdaten in der Maschinen- 
steuerung hinterlegt sind. Urn die Codetrager in den Werkzeugen auslesen zu konnen, sind im 
Bereich der Werkzeugaufhahmevomchtungen, d.h. am Pressenbalken und am Pressentisch, 
jeweils mindestens ein Lesekopf angebracht. Mit diesen je Codetrager platzierten Lesekopfen 
werden die Werkzeugdaten oder die Werkzeugkennungen der einzelnen Codetrager ermittelt 
und an die Maschinensteuerung tibergeben. Nachteilig ist dabei, dass ein Vielzahl an Lese- 
kdpfen erforderlich ist, um bei einer Vielzahl von moglichen Einzelwerkzeugen jedes Biege- 
werkzeug detektieren zu k5nnen, wodurch u.a. ein relativ hoher Verkabelungs- bzw. Ver- 
drahtungsaufwand erforderlich ist. Daruber hinaus kaim es vorkommeri, dass ein neuer Biege- 
werkzeugsatz mit der vorgegebenen Anordnung der LesekSpfe aufgrund eines anderen Tei- 
lungsabstandes nicht korrespondiert, sodass die Anordnung der einzelnen Lesekopfe entweder 
verSndert oder die Platzierung der Codetrager auf den Biegewerkzeugen angepasst werden 
muss, was einen hohen Manipulationsaufwand nach sich zieht. 

Der vorhegenden liegt die Aufgabe zugrunde, eine Fertigungseinrichtung zur Umformung 
von Werkteilen aus Blech zu schaffen, bei der eine elektronische Erkennung und/oder Positi- 
onserfassung der eingesetzten Biegewerkzeuge auch bei einer Vielzahl von Konfigurations- 
mSglichkeiten zuverlSssig ausfiihrbar ist und dabei keinerlei aufwendige Umrfist- bzw. An- 
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passungsarbeiten am Werkzeugerkennungssystem, insbesondere an dessen Aufbau, erforder- 
lich sind. 

Diese Aufgabe der Erfiadung wird durch die technischen Merkmale einer Fertigungseinrich- 
5 tung nach Anspruch 1 gelQst 

Ein sich durch die Merkmale des Kennzeichenteiles des Anspruches 1 ergebender Vorteil 
liegt darin, dass lediglich eine einzige Erfassungsvorrichtung fur die elektronischen Informa- 
tionstrager erforderlich ist, urn die Biegewerkzeuge des Pressenbalkens und/oder des Pressen- 

10 tisches elektxonisch zu erfassen. jWeiters sind keinerlei bzw. kaum noch Umbauarbeiten erfor- 
derlich, um bei ge&aderter Werkzeugkonfiguration eine zuveriassige Erfassung der einzelnen, 
flir einen Arbeitseinsatz vorgesehenen Biegewerkzeuge sicherzustellen. Die angegebene Fer- 
tigungseinrichtung ist somit insgesamt besonders flexibel hinsichtlich der moglichen Werk- 
zeugabstande bzw. Werkzeuganzahl und deren gesicherter, elektronischer Erfassung. Von 

1 5 besonderem Vorteil ist weiters, dass durch die zwangsgefuhrte Verstellbarkeit der Erfassungs- 
vorrichtung die einzelnen Werkzeugdaten bzw. Werkzeugkennungen aufeinanderfolgend er- 
fasst werden konnen und somit von der Steuervorrichtung auch die Reihenfolge der einge- 
setzten Biegewerkzeuge in einfacher Art und Weise ermittelt werden kann. Diese Ermittlung 
erfolgt dabei ohne einer exakt definierten Belegung einer Vielzahl von EingSngen an der elek- 

20 tronischen Steuervorrichtung. Ein weiterer Vorteil der erflndungsgemaBen Ausbildung liegt 
darin, dass durch das sequentielle Einlesen der einzelnen Loformationstr&ger die Maximalan- 
. zahl der detektierbaren Werkzeuge durch hardwaretechnische Limits, wie z.B. eine begrenzte 
Anzahl von verftigbaren Eingangen, nicht mehr beschrankt ist. Die Anzahl der erfassbaren 
Biegewerkzeuge ist somit nach oben hin relativ problemlos erweiterbar. Femer kann mit der 

25 gekennzeichneten Ausgestaltung auch eine Positionsbestimmung der einzelnen Biegewerk- 
zeuge vereinfacht bzw. verbessert werden. Eine derartige Positionsermittlung kann dabei in 
Kombination oder alternativ zu einer Werkzeugerkennung vorgesehen sein. 

Vqrteilhaft ist dabei eine weitere Ausfuhrungsform nach Anspruch 2, da dadurch eine zuver- 
30 lSssige Signal- bzw. Datentlbertragung von der Erfassungsvorrichtung zur Steuervorrichtung 
und ggf. umgekehrt erzielbar ist und die Gefahr von Fremdbeeinflussungen gering ist bzw. 
mit einfachen technischen MaBnahmen, wie z.B. AbschirmungsmaBnahmen, minimiert wer- 
den kann. 
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Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 3, da dadurch ein relativ weitlaufiger 
Verstellbereich geschaffen werden kann, innerhalb welchem bei geringem Verkabelungs- bzw. 
Verdrahtungsaufwand eine dennoch zuverlassige Signal- bzw. Datentlbertragung erzielbar ist. 

5 Von besonderem Vorteil sind auch die MaBnahmen nach Anspruch 4, da dadurch in einfacher 
Art und Weise sichergestellt ist, dass die jeweiligen Daten bzw. Kennungen der Mehrzahl von 
Informationstragern seqnentiell aufeinanderfolgend an der Erfassungsvorrichtung einlagen 
bzw. von dieser aufgenommen werden konnen. Die Gefahr von fehlerhaften Erfassungen ist 
dadurch minimiert und zudem die Ermittlung der Reihenfolge bzw. Anordnung der Einzel- 
1 0 werkzeuge begtinstigt. 

Weiters ist eine Ausgestaltung entsprechend Anspruch 5 von Vorteil, da hieimit auch grofiere 
Verstellwege bzw. WerkzeuglSngen problemlos ttberbruckt werden konnen und eine kosten- 
gOnstige Verstell- und/oder Ftihrungsvorrichtung geschaffen werden kann. 

15 i- ; 

Von Vorteil ist dabei auch eine Weiterbildung nach einer der in Anspruch 6 gekennzeichne- 
ten, alternativen Ausfuhrungen, da dadurch ein einfacher mechanischer Aufbau geschaffen ist, 
mit welchem die Erfassungsvorrichtung aber im Vergleich zu den Abmessungen der Erfas- 
sungsvorrichtung weitlaufige Strecken mit ausreichender Ftihixmgsgenaidgkeit bewegt wer- 
20 den kann. > 

Eine alternative Ausgestaltung ist in Anspruch 7 gekennzeichnet. Vorteilhaft ist xlabei, dass 
eine relativ prazise Zwangsfiihrung ftir die Erfassungsvorrichtung entlang der moghchen 
Werkzeugiange geschaffen ist. 

25 

Von besonderem Vorteil ist auch eine optionale Weiterbildung nach Anspruch 8, da dadurch 
der Erfassungsvorgang wenigstens teilweise bzw. in tiberwiegendem Umfang automatisiert 
avusgeflihrt werden kann. 

30 Durch die optionale Weiterbildung nach Anspruch 9 kann in vorteilhafter Art und Weise eine 
automatisierbare, bidirektionale Verstellbewegung fiir die Erfassungsvorrichtung erzielt wer- 
den. Weiters werden bei Ausbildung einer Kabelverbindung schadliche Kabelverwindungen 
ausgeschlossen und kann zudem eine doppelte bzw. mehrfache Abfrage der einzelnen Infor- 
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mations-trager in relativ kurzer Zeit vorgenommen werden. 

Durch die Ausfuhrung gemaB Anspruch 10 sind die Anforderungen an die Verstell- bzw. Fxih- 
rungsgenauigkeit der Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung gering und konnen zudem Ab- 
5 nutzungserscheinungen durch aneinander reibende bzw. schleifende Komponenten vermieden 
werden. 

Von Vorteil hinsichtlich niedriger Kosten sind die nahezu wartungsfreien, elektronischen In- 
formationstrager gemaB Anspruch 1 1 . 

10 

Durch die Ausbildung gemaB Anspruch 12 kann zumindest die Kommunikations- bzw. Uber- 
tragungsstrecke fur Informations- bzw. Datensignale zwischen der Erfassungsvorrichtung und 
dem Informationstrager kontakt- bzw. drahtlos ausgefuhrt werden. Bevorzugt wird fiber diese 
Sende- und/oder Empfangsvorrichtungen oder aber ilber eigenstandige Sende- und/oder Emp- 
1 5 fangseinheiten auch elektrische Betriebsenergie fiir die passiven Informationstrager drahtlos 
zwischen der Erfassungsvorrichtung und den Infonnationstragern ubermittelt Zudem konnen 
derartige Informationstrager auch bei geringer Fiihrungs- bzw. Verstellgenauigkeit der Ver- 
stell- und/oder Fuhrungsvorrichtung problemlos ausgelesen bzw. erfasst werden. 

20 Von besonderem Vorteil ist auch eine mogliche Ausfilhrung nach Anspruch 13, da dadurch 
veranderliche Daten bzw. kumulierte History-Daten bei Bedarf bzw. Erfordernis via die Er- 
fassungsvorrichtung in der Speichervorrichtung hinterlegt werden konnen, wodurch stets ak- 
tuelle Informationen bzw. Daten am Informationstrager vorliegen. 

25 Ferner ist die mSgliche Weiterbildung gemSB Anspruch 14 von Vorteil, da dadurch mit einfa- 
chen Mitteln eine ausreichend exakte Bestimmung der Relativposition von Biegewerkzeugen 
innerhalb der moglichen Werkzeugaufaahmelange ermGglicht ist. An den Biegewerkzeugen 
bzw. Positionsdetektierungselementen selbst miissen dabei in vorteilhafter Weise keinerlei 
Anpassungs- bzw. Einstellarbeiten vorgenommen werden. 

50 

Einkostengtinstiges und zuverlassig detektierbares, passives Positionsbestimmungselement 
ist in Anspruch 1 5 angegeben. 
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Eine kontakt- bzw. beriihrungslose Erfassung des Vorhandenseins und/oder der Position eines 
Biegewerkzeugs ist durch die Ausgestaltung nach Anspruch 16 mit preiswerten und zuverlas- 
sigen Mitteln ermoglicht. 

Durch die Ausgestaltung gemaB Anspruch 17 kann die aktuelle Position eines bestimmten 
Biegewerkzeuges innerhalb der mSglichen Werkzeuglange, beispielsweise ausgehend von 
einem definierten Werkzeuganfangspunkt, ermittelt und fur nachfolgende bzw. einzuleitende 
Ablaufe bewertet bzw. beriicksichtigt werden. 

Eine multi- bzw. mehrfunktionale Verwendung des Verstellantriebes, namlich einerseits zur 
Positionsbestimmung der diversen Biegewerkzeuge und andererseits als Verstellantrieb fiir 
die automatisiert verfahrbare Erfassungsvorrichtung, ist durch die Ausfuhrung gemaB An- 
spruch 1 8 erzielbar. 



Durch die mcJgliche Ausgestaltung entsprechend Anspruch 19 konnen Schleppkabelanordnun- 
gen zwischen der beweglichen Erfassungsvorrichtung und einem ortsfesten Maschinenteil er- 
iibrigt werden, wodurch auch bei beengten PlatzverMltnisse eine sichere, leitungsgebundene 
Signalilbertragung vom beweglichen Erfassungsorgan zu einem fixen bzw. feststehenden 



Eine funktionszuverlassige und einfache Weiterleitung der elektrischen Signale vom Trans- 
portorgan zur Steuervorrichtung und/oder umgekehrt ist durch die Ausbildung gemMB An- 
spruch 20 und/oder 21 ermoglicht. 

Durch die MaBnahmen gemaB Anspruch 22 wird eine zuverlassige elektrische Isolation zwi- 
schen dem Transportorgan und dem Maschinengestell mit einfachen Mitteln erzielt. 

SchlieBlich ist eine Ausfuhrungsform nach Anspruch 23 von Vorteil, da dadurch eine schlupf- 
jfreie Verstellbewegung der Erfassungsvorrichtung entlang der erforderlichen Werkzeuglange 
gewahrleistet ist und mit einfachen technischen Mitteln ein Verstellweg der Erfassungsvor- 
richtung relativ zur WerkzeuglSnge bzw. zu einem definierten Null- bzw. Anfangspunkt be- 
stimmt bzw. tiberwacht werden kann. 



Punkt auf der Fertigungseinrichtung ermoglicht ist. 
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Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih- 
rungsbeispiele naher erlautert. 

Es zeigen: 

5 

Fig. 1 eine erfindungsgemaB ausgestattete Fertigungseinrichtung in stark vereinfachter, 
perspektivischer Darstellung; 

Fig. 2 eine Fertigxingseinrichtung mit einer doppelten Ausftihrung der Verstell- und/oder 
10 Ftihrungsvorrichtung fur die Werkzeugerkennung in Seitenansicht und veiein- 

fachter, schematischer Darstellung; 

Fig. 3 eine andere Ausfuhrungsform einer Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung im 
Unterbau einer gattungsgemaBen Fertigungseinrichtung in vereinfachter, schema- 
15 tischer Darstellung, geschnitten gemaB den Linien III - HI in Fig. 4; 

Fig. 4 den Unterbau einer Fertigungseinrichtung mit der Verstell- und/oder Fuhrungs- 
vorrichtung fur das elektronische Werkzeugerkennungssystem nach Fig. 3 im 
Langsschnitt und in vereinfachter, schematischer Darstellung; 

20 ... - ....... 

Fig. 5 eine Fertigungseinrichtung mit einer anderen Ausfuhrungsform eines Werkzeug- 
erkennungssystem in stark vereinfachter, schematischer Darstellung; 

Fig. 6 ein Biegewerkzeug mit einem an dessen Unterseite angeordneten, elektronischen 
15 Informationstrager in vereinfachter, perspektivischer Darstellung; 

Fig. 7 ein beispielhafte Biegewerkzeug mit elektronischem InformationstrSger und pas- 
sivem Positionsdetektierungselement in Schnittdarstellung; 

JO Fig. 8 einen elektronischen Informationstrager fur-das Werkzeugerkennungssystem in 
vereinfachter, schematischer Darstellung. 



Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen 
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gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer- 
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngem&B auf glei- 
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ilbertragen wer- 
den konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, un- 
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind 
bei einer Lageanderung sinngemafi auf die neue Lage zu ubertragen. Weiters konnen auch 
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unter- 
schiedhchen Ausfuhrungsbeispielen fur sich eigenstSndige, erfinderische oder erfindungsge- 
mafie Losungen darstellen. 

In den Fig. 1 und 2 ist eine Fertigungseinrichtung 1, insbesondere eine Abkantpresse 2, fur 
das Umformen, insbesondere von Werkteilen 3, z.B. zu Getauseteilen 4, Profilen etc., ge- 
zeigt Ferner werden diese Fertigungseinrichtungen 1 auch fiir die Herstellung langgestreckter 

^ profile, z.B. Winkelprofile, U-Profile, Z-Profile etc. mit einem im allgemeinen sehr groBen 

, Langen/Querschnittsverhaltnis verwendet 

Ejn Maschinengestell 5 der Fertigungseinrichtung 1 besteht im wesentlichen aus zwei parallel 
\und in Abstand zueinander angeordneten C-formig gestalteten StSnder-Seitenwangen 6, 7, die 
direkt oder bei Bedarf, z.B. uber Dampfungselemente 8 auf einer Aufstandsflache 9 abgestutzt 
oder in einer weiteren Axisfilhrungsform, wie beispielhaft gezeigt, auf einer gemeinsamen 
Bodenplatte 10 befestigt, insbesondere mit dieser verschweifit sind. Weiters sind die Stander- 
Seitenwangen 6, 7 miteinander in einem Abstand 1 1 fiber zu einer vertikalen Mittelebene 12 
senkrecht verlaufende Wandteile 13 verbunden. 

In bezug auf eine zu der Aufstandsflache 9 parallel verlaufenden Arbeitsebene 14 weist die 
Fertigungseinrichtung 1 zwei einander gegen^berhegende Pressenbalken 15, 16 auf, die sich 
tiber eine LSnge 17 erstrecken, die generell von der vorgesehenen MaschinengroBe bzw. der 
. vorgesehenen Arbeitslange fur das Biegen der Werkteile 3 festgelegt ist. 

Der der Aufstandsflache 9 zugewandte Pressenbalken 15 ist uber eine Befestigungsanordnung 
19 am Maschinengestell 5, bevorzugt direkt an Stirnflachen 20 von der Bodenplatte 10 zuge- 
ordneten Schenkeln 21 der C-formigen Stander-Seitenwangen 6, 7 befestigt, insbesondere 
mittels SchweiBverbindung. An Seitenflachen 22, 23 von zu der Aufstandsflache 9 beabstan- 
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deten Schenkeln 24 der C-fonnigen Stander-Seitenwangen 6, 7 sind durch ein Druckmedium 
beaufschlagbare Stellantriebe 25, 26 einer Antriebsanordnung 27, gebildet aus doppelt wir- 
kenden Hydraulikzylindern 28, angeordnet. Stellelemente 29, z.B. Kolbenstangen der Hyd- 
raulikzylinder 28, sind mit dem in Fiihrungsanordnungen 30 des Maschinengestells 5 in einer 
5 zur Arbeitsebene 14 senkrecht verlaufenden Richtung verstellbar gelagerten Pressenbalken 16 
tiber Gelenklager 31 und, z.B. Bolzen 32, antriebsverbunden. Der Pressenbalken 15 und der 
Pressenbalken 16 erstrecken sich tiber die Lange 17 in etwa symmetrisch und in senkrechter 
Richtung zur Mittelebene 12, wobei die Lange 17 geringfttgig gr6Ber als der Abstand 1 1 ist. 

1 0 Auf einander zugewandten und zur Arbeitsebene 14 parallel verlaufenden Stirnflachen 33, 34 
weisen die Pressenbalken 15, 16 Werkzeugaufiiahmevorrichtungen 35 zur Abstutzung und 
lSsbaren Befestigung von Biegewerkzeugen 36, 37 auf. Wie aus dem Stand der Technik be- 
kannt, bilden diese Biegewerkzeuge 36, 37 im allgemeinen ein als Matrize 38 ausgebildetes 
Biegegesenk 39 und einen als Patrize 40 ausgebildeten Biegestempel 41 aus. Die Werkzeug- 

15 aufiiahmevorrichtungen 35 an den Pressenbalken 15, 16 sind einerseits zur losbaren Befesti- 
gung der Biegewerkzeuge 36, 37 ausgebildet, andererseits bilden sie Sttitzflachen zur Ubertra- 
gung der Biegekrafte aus. 

Aus dem Stand der Technik ist es weiters bekannt, die Biegewerkzeuge 36, 37 in Sektionen 
20 zu untexteilen, wodurch sich eine leichte Variierbarkeit ffir eine WerkzeuglSnge 42 ergibt, urn 
diese den jeweiligen Erfordernissen anpassen zu konnen bzw. auch um die Umriistung der 
Fertigungseinrichtiang 1 oder den Austausch der Biegewerkzeuge 36, 37 einfacher vornehmen 
zu konnen. Insbesondere kann durch eine Aneinanderreihung mehrerer Biegewerkzeuge 37 
am oberen Pressenbalken 16 und durch eine Aneinanderreihung mehrerer damit korrespondie- 
25 render Biegewerkzeuge 36 am unteren Pressenbalken 15 bzw. am Pressentisch die erforderli- 
che Werkzeuglange 42 durch einen Bediener der Fertigungseinrichtung 1 eingestellt bzw. 
konfiguriert werden. 

Ebenso ist es moglich, dass der Bediener am unteren Pressenbalken 15 und/oder am oberen 
30 Pressenbalken 16 innerhalb der geforderten Werkzeuglange 42 in ihren Eigenschaften bzw. 
Parametem entsprechend einer Vorgabe bewusst zueinander etwas unterschiedliche Biege- 
werkzeuge 36 bzw. 37 aneinander reiht. Beispielsweise kann wenigstens eines der SviBeren 
Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 unterschiedliche Abmessungen bzw. eine etwas andere Geomet- 
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rie aufweisen, als die mittleren Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 innerhalb der zusanunengestellten 
Werkzeuglange 42. Dadurch ist es z.B. ermoglicht, den Endbereich eines zu fonnenden 
Werkteils 3 etwas anderes zu gestalten als den Mittelbereich oder den distalen Endbereich 
dieses Werkteils 3. Ebenso ist es denkbar, den Mittelbereich andersartig zu formen bzw. zu 
5 gestalten als die beiden Endbereiche desselben. Auch in Abhangigkeit der tiber die Werkzeug- 
lange 42 geringfligig unterschiedlichen Pressdriicke bzw. zur Erzielung moglichst exakt 
gleichbleibender Biegungen bzw. Fonngebungen der Werkteile 3 kann es zweckmaBig sein, 
die einzelnen, aneinandergereihten Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 innerhalb der Werkzeuglange 
42 unterschiedlich zu gestalten. Dadurch konnen eventuelle Druckunterschiede bzw. gering- 

10 fugige Abweichbewegungen der Fertigungseinrichtung 1, insbesondere der Pressenbalken 15, 
16, bei den hohen Presskr&ften zumindest teilweise ausgeglichen werden, wodurch ein verbes- 
sertes, insbesondere ein maBgenaueres, Biege- bzw. Formgebungsergebnis erzielbar ist Die 
einzelnen aneinander zu reihenden Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 innerhalb der gewOnschten 
bzw. geforderten Werkzeuglange 42 unterscheiden sich dabei in den geometrischen Abmes- 

15 ?:sungen kaum und sind diese geringfligigen MaJiunterschiede augenscheinlich nur schwer bzw. 
:nicht erkennbar. Die Unterschiede zwischen den einzelnen Biegewerkzeugen 36 bzw. 37 zur 
Bildung des Biegegesenks 39 bzw. zur Bildung des Biegestempels 41 bewegen sich dabei im 
Bereich von wenigen Zehntel-Millimeter bis wenigen Millimeter und sind daher augenschein- 
lich kaum eruierbar. 

20 ^ ......... .. , ,* . 

Zur unterscheidbaren Kennzeichnung konnen diese unterschiedlichen Biegewerkzeuge 36 
bzw. 37 zur Bildung eines definierten Werkzeugsatzes in Art eines Biegegesenkes 39 bzw. 
eines bestimmten Biegestempels 41 mit farblichen Kennzeichen und/oder mit zahlen- oder gra- 
jQkbasierenden Informationen versehen sein. An diesen tlblicherweise visuell erfassbaren Kenn- 

25 zeichen ist vom Bediener die ZusanunengehCrigkeit eines entsprechenden Bausatzes fxir das 
gewtinschte Biegegesenk 39 bzw. fiir den gewtlnschten Biegestempel 41 visuell erkennbar. 

Alternativ oder in Kombination zu diesen vom Bediener visuell erfassbaren Kennzeichen sind 
die einzelnen Biegewerkzeuge 36 zur Bildung des gewunschten Biegegesenks 39 und/oder die 
30 Biegewerkzeuge 37 zur Schaftung des entsprechenden Biegestempels 41 mit wenigstens ei- 
nem elektronisch bzw. elektrisch erfassbaren Informationstrager 43 versehen. Dieser Infonna- 
tionstrager 43 flir die einzelnen Biegewerkzeuge 36; 37 bzw. fiir die einzelnen Segmente des 
Biegegesenks 39 bzw. des Biegestempels 41 umfasst entweder Daten tlber relevante Eigen- 
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schaflen bzw. Spezifikationen des jeweiligen Biegewerkzeuges 36, 37 oder der Informations- 
trager 43 umfasst lediglich eine unverwechselbare, quasi identifizierende Kennung, hinter 
welcher ein bestimmter Datensatz mit einer Vielzahl von Daten tlber das Biegewerkzeug 36; 
37 steht D.h., dass bei Zuordnung eines wenig speicherintensiven, unverwechselbaren bzw. 
5 unterscheidenden Kennzeichens zum Informationstrager 43 eine hohe Datenmenge betreffend 
die Eigenart des jeweiligen Werkzeuges mit relativ geringen Datenmengen bzw. niedrigem 
Speicherbedarf direkt an den Biegewerkzeugen 36 bzw. 37 definiert bzw. quasi hinterlegt 
werden kann. Vor allem wenn von den Informationstragern 43 nur geringe Datenmengen 
ubertragen bzw. ausgelesen werden sollen, ist die Verwendung eines elektronischen Kennzei- 

10 chens als Informationstrager 43 zur IdentijBzierung des jeweiligen Biegewerkzeuges 36 bzw. 
37 einer konkreten und detaillierten Hinterlegung von Daten an den Biegewerkzeugen 36; 37 
vorzuziehen. Insbesondere ist dabei der Informationstrager 43 als elektronisch detektierbares 
Kennzeichen, beispielsweise als elektrischer Schwingkreis mit definierten Eigenschaften aus- 
gebildet, der das jeweilige Biegewerkzeug 36 bzw. 37 quasi indirekt beschreibt, indem der 

1 5 extern liegende, zugehorige Datensatz fur dieses Kennzeichen von einem elektronischen 
Schaltkreis einer Steuerung verwertet bzw. elektronisch verarbeitet wird. 

Zum elektrischen bzw. elektronischen Aufiiehmen der jeweiligen Kennzeichen bzw. Daten 
der einzelnen Informationstrager 43 in den einzelnen Biegewerkzeugen 36 und/oder in den 

20 einzelnen Biegewerkzeugen 3 7ist wenigstens eine relativ zum Maschinengestell 5 verstellbar 
gelagerte Erfassungsvorrichtung 44 ausgebildet. Diese elektrotechnische bzw. elektronische 
Erfassungsvomchtung 44 fur die einzelnen Informationstrager 43 kann dabei von Hand, d.h. 
manuell, relativ zu den Biegewerkzeugen 36; 37 bzw. deren Informationstrager 43 verstellt 
werden und/oder automatisiert bewegt werden, wie dies im nachfolgenden im Detail noch 

25 beschrieben wird. 

Die Erfassungsvorrichtung 44 ist dabei einer Yerstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 zu- 
geordnet bzw. gegeniiber dieser verstellbar gelagert, urn entlang der einzelnen Biegewerkzeu- 
ge 36 bzw. 37 des Biegegesenks 39 bzw. des Biegestempels 41 bewegt werden zu konnen. 
30 Durch die der Verstell- und/oder Ftlhrungsvorrichtung 45 zugeordnete, relatiwerstellbare Er- 
fassungsvorrichtung 44 kann trotz einer in der Erfassungsweite bzw. im Erfassungsbereich 
relativ eingeschrankten Erfassungsvorrichtung 44 eine zuverlassige Erkennung der sich tiber 
vergleichsweise weitlaufige Bereiche erstreckenden bzw. aufteilenden Informationstrager 43 



• 

WO 2004/002650 



-11- 



PCT/AT2003/000181 



erzielt werden. 

Wie in Fig. 1 schematisch veranschaulicht wurde ist es dabei auch moglich, mittels lediglich 
einer verfahr- bzw. verstellbaren Erfassungsvorrichtung 44 sowohl den oder die Informations- 
5 trager 43 des Biegestempels 41 als auch den oder die Informationstrager 43 des Biegegesenks 
39 zu erfassen bzw. auszulesen. Das Lesen der Kennungen bzw. Daten der Infonnationstrager 
43 erfolgt dabei vorzugsweise berflhrungs- bzw. kontaktlos. Insbesondere werden die Ken- 
nungen bzw. Daten von der Erfassungsvorrichtung 44 via eine sogenannte „Lutabertragungs- 
strecke" empfangen mid aufgenommen. D.h. zwischen den Biegewerkzeugen 36 bzw. 37 oder 
1 0 deren Infonnationstrager 43 nnd der verstellbaren Erfassungsvorrichtung 44 ein definierter 

Luftspalt bzw. Freiraum ausgebildet ist, ttber welchen die einzelnen Kennzeichen bzw. Daten 
zur Erfassungsvorrichtung 44 ilbertragen werden. 

^Eine elektrische bzw. elektronische Steuervorrichtung 46 kontrolliert bzw. steuert wenigstens 

15 : die grundlegenden Ablaufe bzw. Funktionen der Fertigungseinrichtung 1 . Die Erfassungsvor- 
richtung 44 flir die einzelnen Infonnationstrager 43 ist mit dieser Steuervorrichtung 46 oder 
einer dieser Steuervorrichtung 46 zugeordneten Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 
verbunden. Bevorzugt ist zwischen der Erfassungsvorrichtung 44 und der Steuer- und/oder 
Auswertevorrichtung 47 zur Weiterleitung der von der Erfassungsvorrichtung 44 gelieferten 

20 bzw. generierten Signale bzw. Daten wenigstens eine Leitungsverbindung 48 vorgesehen. 4 hn 
Bereich der Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 kann diese Leitungsverbindung 48 
durch eine Schleppkabelanordnung 49 gebildet sein, ttber welche ein definierter Verstellbe- 
reich fur die Erfassungsvorrichtung 44 erzielt wird und eine vorzugsweise elektrische, ggf. 
auch optische Signalverbindung zur Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 gesichert ist. 

25 Eine derartige Schleppkabelanordnung 49 bietet dabei eine zuverlassige Signal- bzw. Daten- 
ttbertragung ausgehend von der Erfassungsvorrichtung 44 zur elektronischen Steuer- und/oder 
Auswertevorrichtung 47 und umgekehrt Anstelle der Ausbildung einer Schleppkabelanord- 
nung 49 mit von Schlitten getragenen Kabelschlavifen ist es selbstverstandlich auch mOglich, 
eine Kabeltrommelanordnung vorzusehen, aus welcher das Schleppkabel ab- und aufgewi- 

30 ckelt werden kann. Insbesondere sind jegliche Schleppkabelanordnungen 49 zur gesicherten 
elektrischen oder lichtleitenden Verbindung zwischen der Steuervorrichtung 47 und der Er- 
fassungsvorrichtung 44 einsetzbar. 
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Die von der Erfassungsvorrichtung 44 aufgenommenen Daten bzw. Informationen oder Ken- 
nungen werden von der Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 und/oder von der eigentli- 
chen Steuervorrichtung 46 in die SteuerungsablSufe bzw. die verfligbaren Funktionen der 
Abkantpresse 2 einbezogen. 

5 

Die Eigenarten bzw, die jeweiligen Spezifikationen der an der Abkantpresse 2 eingesetzten 
Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 kOnnen mittels der Erfassungsvorrichtung 44 und der Verstell- 
und/oder Ftihrungsvorrichtung 45 zumindest teilweise automatisiert erfasst und von der be- 
vorzugt programm- bzw. softwaregesteuerten Steuervorrichtung 46 verwertet werden. Insbe- 
10 sondere beeinflussen die jeweiligen Daten bzw. Keunzeichen der Informationstrager 43 das 

Verhalten bzw. die Arbeitsabl£ufe der Abkantpresse 2 in der nachfolgend noch beschriebenen 
Art und Weise. 

Vorzugsweise gewahrleistet die Verstell- und/oder Ftihrungsvorrichtung 45 eine exakt defi- 
1 5 nierte Verstellbarkeit der Erfassungsvorrichtung 44 entlang der langgestreckten, ublicher- 

weise aus mehreren Einzelwerkzeugen zusammengesetzten Biegewerkzeuge 36 bzw. 37. Da- 
durch ist sichergestellt dass keines der Einzelwerkzeuge ttbersprungen bzw: uberfahren oder 
sonstig ausgelassen witd, wie dies bei einer hSndisch gehalterten Erfassungsvorrichtung 44 in 
Art eines Handscanners unter Umstanden passieren kann. Mittels der Verstell- und/oder PQh- 
20 rungsvorrichtung 45 ist auch jederzeit sichergestellt; dass die Erfassungsvorrichtung 44 s tets 
einen definierten, fehlersicheren Lese- bzw. Erkennungsabstand zu den einzelnen Informati- 
onstragern 43 einhalt. Ein tJberschreiten der maximalen Lesereichweite bzw. des maximal 
mSglichen Empfangsbereiches wtirde narulich zu einer fehlerhaften Auslesung oder zu einem 
lOckenhaften Erfassen der einzelnen, quasi seriell angeordneten Informationstrager 43 der 
25 jeweiligen Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 fiihren. Dies kann durch die vorteilhafte Verstell- und/ 
oder Fuhrungsvorrichtung 45 zuverlSssig verhindert werden. 

Beispielsweise kann die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 durch wenigstens ein ent- 
lang des unteren und/oder des oberen Pressenbalkens 15, 16 verlaufendes Fuhrungselement 
30 50, z.B. in Art einer Fuhrungsschiene oder einer Ftihrungswelle, gebildet sein. Entlang diesem 
FQhrungselement 50 ist ein Fuhrungsschlitten 51 linear verstellbar gelagert. Auf diesem Fxih- 
rungsschlitten 51 ist die Erfassungsvorrichtung 44 umfassend eine Sende- und/oder Empfangs- 
vorrichtung 52 fur elektromagnetische Wellen angeordnet bzw. montiert. Mittels dieser Sende- 
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und/oder Empfangsvorrichtung 52 zur Realisierung einer Funkttbertragung und/oder eines 
Funkempfangs kOnnen die Informationstrager 43 in bzw. an den einzelnen Biegewerkzeugen 
36 bzw. 37 zumindest kontakt- bzw. bertihrungslos gelesen, insbesondere erfasst werden. 

Via die von der Erfassungsvorrichtung 44 zur Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 ver- 
laufende Leitungsverbindung 48 werden die entsprechenden Informationen bzw. Signale von 
den Informationstragem 43 tiber vergleichsweise weitlaufige Distanzen zuverlassig weiter- 
ubermittelt. Vorzugsweise umfasst die Erfassungsvorrichtung 44 auch einen Umsetzer bzw. 
Verstarker fur die von den Infonnationstragern 43 zur Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 
47 zu iibertragenden Signale. 

Stimmen die via die Erfassungsvorrichtung 44 erfassten Daten bzw. die aus den Kennzeichen 
gewonnen Informationen mit geforderten bzw. vorgegebenen Werten, insbesondere den Soll- 
$rerten in der Steuervorrichtung 46 nicht uberein, so wird zumindest ein Hinweis oder eine 
cWarnmeldung ausgeben und gegebenenfalls der Arbeitsablauf der Abkantpresse 2 unterbro- 
chen bzw. erst gar nicht eingeleitet. Dadurch konnen Beschadigungen der Abkantpresse 2 
b?w. der Biegewerkzeuge 36; 37 vermieden und die Verursachung von Ausschiissen bzw. 
-fehlerhaften Werkteilen 3 reduziert werden. Ebenso konnen dadurch Verletzungen des Bedie- 
ners infolge iiberlasteter und unter Umstanden brechender Maschinenteile bzw. Werkteile 3 
vermieden bzw. die Verletzungsgefahren fur den Bediener zumindest verringert werdfcn. Ihs- 
besondere kann anhand der von den Biegewerkzeugen 36 bzw. 37 gewonnen Daten aberpruft 
werden, ob die aktuelle Konfiguration der Abkantpresse 2 fur die vorgesehenen Arbeitsab- 
laufe geeignet ist oder nicht. Nur bei positivem Kontroll- bzw. Vergleichsergebnis konnen die 
durch ein Steuerprogramm vorgegebenen Arbeitsablaufe ausgefQhrt bzw. eingeleitet werden. 
Widrigenfalls wird eine Alarm- bzw. Fehlermeldung ausgeben und die Abkantpresse 2 vor- 
zugsweise solange stillgelegt bzw. in einen sicheren Betriebszustand uberfuhrt oder darin ge- 
halten, bis die ordnungsgemafle Konfiguration bzw. Bestttckung mit den erforderlichen Bie- 
gewerkzeugen 36 bzw. 37 erfolgt ist. Insbesondere werden die Stellantriebe 25, 26 der An- 
triebsanordnung 27 und/oder eine elektromotorische Antriebsvorrichtung 53 eines Hydraulik- 
aggregates solange nicht in Arbeitsbewegung versetzt, solange nicht die Ist-Konfiguration mit 
der vorzugsweise in einem Speicher der Steuervorrichtung 46 hinterlegten und/oder maniiell 
eingegebenen Soll-Konfiguration ubereinstimmt. 
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In Fig. 2 ist eine zweifache Ausfiihrung einer Erfassungsvorrichtung 44 mit Verstell- void/ 
oder Fuhrungsvorrichtung 45 ftlr die Informationstrager 43 ersichtlich. Insbesondere ist dabei 
dem unteren Pressenbalken 15 als auch dem oberen Pressenbalken 16 jeweils eine Erfas- 
sungsvorrichtung 44 und Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 zur Erfassung einer 
Mehrzahl von Informationstragern 43 in den oder an den Biegewerkzeugen 36 und 37 zuge- 
ordnet. Durch die Zuteilung einer Erfassungsvorrichtung 44 zu den oberen, den Biegestempel 
41 bildenden Biegewerkzeugen 37 und durch die Zuteilung einer eigenstandigen Erfassungs- 
vorrichtung 44 zu den das Biegegesenk 39 bildenden Biegewerkzeugen 36 kann auch bei re- 
lativ geringer Lese- bzw. Erfassungsweite bzw. bei niedriger Empfangsempfindlichkeit eine 
ordnungsgemaBe Abtastung der einzelnen Informationstrager 43 gewahrleistet werden. Gege- 
benenfalls k6nnen diese beiden jeweils zugeteilten Erfassungsvorrichtungen 44 auch auf einer 
gemeinsamen Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 platziert sein. Dabei werden die 
beiden Erfassungsvorrichtungen 44 stets simultan und absolut gleich bewegt. 

Jede dieser Erfassungsvorrichtungen 44 weist jeweils eine Sende- und/oder Empfangsvor- 
richtung 52 fur elektromagnetische Wellen, welche von den Informationstragern 43 empfan- 
gen werden kdnnen, auf. Als Erwiderung auf ein draht- bzw. kontaktlos empfangenes Ab- 
frage- und/oder Energiesignal, d.h. Energie bereitstellendes Signal, senden die Informations- 
trager 43 ihre jeweilige Kennung bzw. die hinterlegten Daten an die die entsprechende Anfor- 
derung ausgebende Erfassungsvorrichtung 44 bzw. in den naheren Umgebungsbereich aus, 
sodass sie von der Erfassungsvorrichtung 44 aufgenommen werden konnen. Jede der Erfas- 
sungsvorrichtungen 44 im Bereich des oberen und unteren Pressenbalkens 15, 16 oder im Be- 
reich der Werkzeugaufnahmevorrichtungen 35 fur die Biegewerkzeuge 36, 37 ist tiber jeweils 
eine Leitungsverbindung 48 insbesondere fiber eine Kabelverbindung mit der Steuervorrich- 
tung 46 bzw. deren Steuer- und/oder Auswertevonichtung 47 verbunden. 

Durch die zweifache bzw. doppelte Ausfuhrung der Erfassungsvorrichtung 44 bzw. durch die 
Zuordnung zum oberen und unteren Biegewerkzeug 36, 37 kann tibeipruft werden, ob zusam- 
mengehQrige Biegewerkzeuge 36, 37 bzw. ein bestimmter Biegestempel 41 und ein dazuge- 
horiges Biegegesenk 39 an der Abkantpresse 2 vorliegt. Widrigenfalls wird von der Steuer- 
vorrichtung 46 verhindert, dass mit der Abkantpresse 2 ein Formgebungs- bzw. Abkantvor- 
gang durchgefuhrt wird. Die Gefahr von Beschadigungen an den mechanischen Komponenten 
der Fertigungseinrichtung 1, die Produktion unbrauchbarer WerkstQcke und das Verletzungs- 
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risiko fttr den Benutzers kann durch die wenigstens teilweise automatisierte Werkzeugerken- 
nung - wie vorgehend erwahnt - vermieden oder zumindest eingeschrSnkt werden. 

Zum Abtasten der Informationstrager 43 bzw. Erfassen der entlang der aktuellen Werkzeug- 
5 lange 42 vorhandenen Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 kann die elektxonische Erfassungsvor- 
richtung 44 entlang der Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 beispielsweise manuell 
verstellt werden. Dabei ist es notwendig, die Erfassungsvorrichtung 44 wenigstens einmal 
zumindest entlang der aktuell vorhandenen Werkzeuglange 42 zu bewegen. Bevorzugt wer- 
den wahrend der zwangsgefuhrten Verstellbewegung der Erfassungsvorrichtung 44 entlang 
1 0 der Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 die jeweiligen Informationstrager 43 in den 
Biegewerkzeugen 36 und/oder 37 gescannt bzw. abgetastet und fortlaufend an die Steuervor- 
richtung 46 bzw. die Steuer- und/oder Auswertevonichtung 47 tibertragen. Vorzugsweise er- 
folgt die Ubermittlung dieser Kennungen bzw. Daten zur Steuer- und/oder Auswertevonich- 
tung 47 „on the fly", d.h. ohne wesentlicher Zwischenspeicherung in der Erfassungsvorrich- 
15 ; . tung 44. Die Aufiiahme der jeweihgen Informationen bzw. Daten der Informationstrager 43 
wahrend der mehr oder weniger kontinuierlichen, linearen Verstellbewegung der Erfassungs- 
vorrichtung 44 relativ zu den Informationstragern 43 ermoglicht eine rasche Erfassung der je- 
weiligen Konfiguration des Biegestempels 41 und/oder des Biegegesenks 39. Diese kurzfris- 
i: tige Werkzeugerkennung ware mit einem diskontinuierlichen stop-and-go-Betrieb der Erfas- 
20 - sungsvorrichtung 44 nicht erm5glicht - « T , , . ^ , 

Alternativ oder in Kombination zu einer manuellen Verstellung der Erfassungsvorrichtung 44 
entlang der Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 kann es von Nutzen sein, der Erfas- 
sungsvorrichtung 44 eine automatisiert steuerbare Antriebsvorrichtung 54 zuzuordnen, wie 
25 dies den schematischen Darstellungen gemaB den Fig. 3 und 4 entnehmbar ist. 

Dieses Ausfiihrungsbeispiel einer Verstell^ und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 nach den Fig. 3 
und 4 zeigt die Antriebsvorrichtung 54 fur die Erfassungsvorrichtung 44 in Verbindung mit 
dem unteren Pressenbalken 1 5 bzw. in Kombination mit den Pressentisch. Selbstverstandlich 
30 ist es in Shnlicher oder gleichartiger Weise auch moglich, eine derartige Antriebsvorrichtung 
54 Sir eine Erfassungsvorrichtung 44 dem oberen Pressenbalken 1 6 - Fig. 2 - zuzuordnen. 
Dabei konnen die mechanischen und elektromechanischen Komponenten dieser Antriebsvor- 
richtung. 54 - wie in Fig. 2 dargestellt - an einer AuBenseite des Tragrahmens bzw. des Ma- 
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schinengestells 5 der Abkantpresse 2 angeordnet sein, oder aber, wie in den Fig. 3 und 4 ver- 
anschaulicht, wenigstens teilweise im Inneren der tragenden bzw. lastaufhehmenden Kompo- 
nenten der gattungsgemSBen Maschine integriert sein. 

Diese Antriebsvonichtung 54 umfasst entsprechend der dargestellten Ausfiihrungsform ein 
flexibles Transportorgan 55 in Form eines Riemens, einer Kette oder eines Seiles. Vorzugs- 
weise ist das Transportorgan 55 endlos ausgeftihrt und urn wenigstens zwei drehbar gelagerte 
Umlenkscheiben 56, 57 gefiihrt, wobei das als Endlosschleife ausgebildete Transportorgan 55 
zwischen den Umlenkscheiben 56, 57 zumindest geringfiigig gespannt ist. Der zwischen den 
Umlenkscheiben 56, 57 definierte Verstellweg ftir die auf dem Transportorgan 55 befestigte 
Erfassungsvorrichtung 44 erstreckt sich wenigstens uber die maximal mtfgliche Werkzeug- 
lSnge 42 der Fertigungseinrichtnng 1, insbesondere der Abkantpresse 2. 

Alternativ igt es auch moglich, das flexible Transportorgan 55 urn zwei zueinander distanziert 
angeordnete Wickelspulen zu fuhren, wobei df am die beiden Enden des Transportorgans 55 
an jeweils einer Wickelspule befestigt sind und das Transportorgan 55 zwischen deh beiden 
Wickelspulen zumindest leicht gespannt ist. Dabei kann durch gegengleiche Auf- und Abroll- 
bewegungen einer jeden Wickelspule das flexible Transportorgan 55 mitsamt der Erfassungs- 
vorrichtung 44: entlang des erforderlichen Verstellweges bidirektional und £benso weitge- 
hesdst-lkiear verstellt v/erden. - ... ... ,» « ...... \^.. e . u 

Ein Verstellantrieb 58 fur das Transportorgan 55 ist vorzugsweise durch einen elektromotori- 
schen Antrieb gebildet. Alternativ ist es selbstverstandlich auch moglich, prieumatische oder > 
hydraulische Antriebe fur das band- bzw. riemenformige Transportorgan 55 einzusetzen. * 

Die automatisiert steuerbare bzw. antreibbare Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 ftir 
die Erfassungsvorrichtung 44 umfasst hierbei also das flexible, vorzugsweise endlos umlau- 
fend gelagerte Transportorgan 55 mit der darauf befestigten Erfassungsvorrichtung 44 und 
einem mit diesem Transportorgan 55 in Antriebsverbindung stehenden, elektrisch ansteu'erba- 
ren Verstellantrieb 58. Vorzugsweise ist dieser Verstellantrieb 58 in seiner Dreh- bzw. Bewe- 
gungsrichtung umkehrbar, sodass eine bidirektionale Verstellbewegung der Erfassungsvor- 
richtung 44 entlang der maximal mflglichen Werkzeuglange 42 erzielt wird. Der bidirektio- 
nale, umkehrbare Betrieb der Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 bzw. des endlosen 
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Transportorgans 55 und des Verstellantriebes 58 ist einem umlaufenden, unidirektionalen 
Betrieb vorzuziehen, wenn die entsprechenden Signale bzw. Daten via die Leitungsverbm- 
dung 48 zwischen der Erfassungsvomchtung 44 und der elektronischen Steuer- und/oder 
Auswertevorrichtung 47 bzw. der Steuervorrichtung 46 der Abkantpresse 2 tibertragen wer- 
den. Spiralfoimige Verwicklungen der vorzugsweise iiber ein Kabel hergestellten Leitungs- 
verbindung 48 kflnnen dadurch verhindert werden. 

Auchhierbei umfasst die Leitungsverbixidung 48 von der Erfassungsvorrichtung 44 zur Steu- 
ervorrichtung 46 zumindest im Bereich zur OberbrUckung des maximal m5glichen Verstell- 
weges der Verstell- und/oder Ftihrungsvorrichtung 45 eine Schleppkabelanordnung 49 in 
Form von verschieblich aufgehSngten Kabelschlaufen oder einer Kabelauf- und Kabelabroll- 
vorrichtung in Art eines Trommelspeichers fur das entsprechende Kabel. 

**$5£ie aus der Zusammenschau der Fig. 3 und 4 weiters klar ersichtlich ist, ist die Verstell- und/ 
; Otter Ftihrungsvorrichtung 45 fur die Erfassungsvorrichtung 44 hierbei in den Pressentisch 
eingelassen bzw. zumindest teilweise in diesem integriert angeordnet Insbesondere ist zumin- 
s^dsst in der Werkzeugaufiiahmevorrichtung 35 eine nutfSrmige Vertiefung 59 ausgebildet, in ' 
jvelcher das Transportorgan 55 mit der darauf befestigten Erfassungsvorrichtung 44 verlauft. 
Die Vertiefung 59 erstreckt sich dabei bezugnehmend auf ihre LSngsrichtung in etwa uber die 
maximal mdgliche WerkzeuglSnge 42, urn eine vollstandige Aufeeichnung bzw. Erfassung ? 
der jeweils von der Werkzeugaufiiahmevorrichtung 35 gehalterten Biegewerkzeuge 36 sicher- 
zustellen. Diese Vertiefung 59 in der Werkzeugaufinahmevorrichtung 35 kann sich zudem bis 
in den Pressenbalken 15 bzw. bis in eine Tischplatte 60 des Pressentisches erstrecken, um 
auch relativ groBzugig dimensionierte Verstell- und/oder FtihrUngsvorrichtungen 45 unter- 
bringen zu kdnnen. Dadurch kann im Pressenbalken 15 bzw. im Pressentisch eine nach auBen 
hin weitgehendst abgeschlossene Hohlkammer 61 ausgebildet werdeix, in welcher die Ver- 
stell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 oder zumindest deren Transportorgan 55 und die Er- 
fassungsvorrichtung 44 geschiitzt vor auBeren Einfltissen bzw. Krafteinwirkungen sicher auf- 
genommen ist. So ist es auch moglich, die Umlenkscheiben 56, 57 an den stirnseitigen bzw. 
distalen Endbereichen des Pressentisches anzuordnen und lediglich das endlose Transportor- 
gan 55 mitsamt der Erfassungsvorrichtung 44 im Inneren des Maschinengestells 5 zu fuhren. 
Die Abmessungen der Hohlkammer 61 kQnnen dadurch reduziert werden, wodurch die Form- 
steifigkeit des Pressentisches bzw. Pressenbalkens 15 kaum beeintrachtigt wird. 
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Anstelle einer Lagerung der Umlenkscheiben 56, 57 auf horizontal ausgerichteten Drehachsen 
62, 63 ist es selbstverstandlich auch moglich, vertikal ausgerichtete Drehachsen 62, 63 ftjr die 
Umlenkscheiben 56, 57 vorzusehen. Speziell bei einer quasi liegenden Lagerung der Dreh- 
scheiben 56, 57 kann eine Halfte bzw. ein Trum des umlaufenden Transportorgans 55 auch 
auBerhalb des lastabtragenden Maschinengestells 5 geftihrt sein. 

Wie weiters schematisch dargestellt ist, konnen die Drehachsen 62, 63 fur die Umlenkschei- 
ben 56, 57 zwischen der Oberseite der Tischplatte 60 und der Unterseite der Werkzeugauf- 
nahmevoirichtung 35 gelagert sein. Dadurch wir ein einfacher Zusammenbau und eine prob- 
lemlose Zuganglichkeit zur Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtiing 45 fur eventuelle War- 
tungs-, Adaptierungs- imd/oder Kontrollzwecke erzielt. 

Die nutformige Vertiefung 59 in der Werkzeugaufcahmevorrichtung 35 kann ausgehend von 
der Oberseite der Werkzeugaufhahmevorrichtung 35 in Richtung zur Aufstandsebene des 
Maschinengestells 5 auch abgestuft ausgebildet sein, urn ein plattenartiges Abdeckelement 64 
zu lagern bzw. abzustutzen. Dieses in die Vertiefung 54 bedarfsweise einsetz- und daraus ent- 
nehmbare Abdeckelement 64 bewirkt eine quasi raumliche Trennung in der Vertiefung 59 
zwischen einer oberen Werkzeugaufiiahmenut 65 und der darunterliegenden Aufhahme- bzw. 
Hohlkammer 61, welche zumindest zur Aufhahme des band- bzw. seilformigen, flexiblen 
Transportorgans 55 mitsamt der Erfassungsvorrichtung,44 vorgesehen ist. 

Das plattenformige Abdeckelement 64 zwischen der Hohlkammer 61 und der Werkzeugauf- 
nahmenut 65 jRir die Biegewerkzeuge 36 verhindert bzw. minimiert Verschmutzungen des 
unterhalb der Biegewerkzeuge 36 liegenden Transportorgans 55 bzw. der Erfassungsvorrich- 
tung 44. Weiters kann durch dieses Trenn- bzw. Abdeckelement 64 zwischen der Werkzeug- 
aufiiahmenut 65 und der Hohlkammer 61 ftir die darin relatiwerstellbare Erfassungsvorrich- 
tung 44 verhindert werden, dass die Erfassungsvomchtung-44 mit den eingesetzten Biege- 
werkzeugen 36 bzw. den Informationstragern 63 verhakt, wenn die Transportvorrichtung 44 
an den Informationstragern 43 bzw. den Biegewerkzeugen 36 relativ nahe entlanggefuhrt 
wird. Durch Wegnehmen des Abdeckelementes 64 ist es dann in einfacher Art und Weise er- 
mSghcht, Zugrijff auf die Erfassungsvomchtung 44 bzw. auf das Transportorgan 55 und/oder 
auf die sonstigen Komponenten der Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 zu erlangen. 
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In Fig. 5 ist eine weitere Ausfiihrung eines Werkzeugerkennungssystem fiir eine Fertigungs- 



veranschaulicht Auf die Darstellung von Verkleidungen bzw. Abdeckungen wurde dabei auf- 
grund der besseren Ubersichtlichkeit verzichtet und ist diese Abbildung zur leichteren Ver- 
5 standlichkeit der ZusammenhMnge stark vereinfacht und schematisch ausgefiihrt. 

Hierbei ist die Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 fur die Erfassungsvorrichtung 44 
dem oberen Pressenbalken 16 Mchstliegend zugeordnet Auch dabei erstreckt sich die Ver- 
stell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 im wesentlichen parallel zur erreichbaren Werkzeug- 
10 lange 42 und tragt die berOhrungs- bzw. kontaktlos arbeitende Erfassiingsvorrichtung 44 fur 
die den diversen Biegewerkzeugen 37 zugeordneten Informationstrager 43. Somit k5nhen 
entweder durch eine manuelle und/oder durch eine automatisierte, motorisch bewirkte Rela- 
tiwerstellung der Erfassungsvorrichtung 44 entlang der Verstell- und/oder Fuhrungsvorrich- 
^jtung 45 die Kennungen oder Daten einer Mehrzahl von Informationstnigern 43 aufeinander- 
15 - folgend eriasst und an die Steuervorrichtung 46 oder eine zugeordnete Steuer- und/oder Aus- 
; : . wertevorrichtung 47 ubertragen werden, urn die entsprechenden Informationen von der Steu- 
^.eiyorrichtung 46 bzw. der Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 verarbeiten bzw. ver- 
a jyerten zu lassen. 

20 JDie Signal- bzw. Datentibertragung- von der beweglichen Erfassungsvorriclitung 44 zur elekt- 
ronischen Steuervorrichtung 46 erfolgt wenigstens in Teilabschnitten tiber die Leitungsver- 
bindung 48. Zur Signalubertragung von der beweglich gelagerten Erfassungsvorrichtung 44 
zu einem ortsfesten Punkt auf dem Maschinengestell 5 ist hierbei eine Schleifkontaktanord- 
nung 66 ausgebildet Diese Schleifkontaktanordnung 66 umfasst einen am Maschinengestell 5 

25 bzw. auf dem Pressenbalken 16 befestigten Schleifkontakt 67 und wenigstens ^eine mit diesem 
Schleifkontakt 67 in elektrisch leitender Verbindung stehende Leiterbahn 68 im oder auf dem 
Transportorgan 55. Vorzugsweise schlieBt diese Leiterbahn 68 auf dem umlaufenden bzw. - 
endlosen Transportorgan 55 btSndig mit dessen Oberseite ab. Gegebenenfalls kann die wenig- 
stens eine Leiterbahn 68 auch in einer nutfiSrmigen Vertiefung des band- bzw. riemenformi- 

50 gen Transportorgans 55 angeordnet sein. > 



einrichtung 1, insbesondere fiir eine Abkantpresse 2 bzw. eine sogenannte Gesenkbiegepresse 



Via diese zumindest eine Leiterbahn 68 kSnnen elektrische Signale ausgehend von der Erfas- 
sungsvorrichtung 44 tiber das Transportorgan 55 an den Schleifkontakt 67 und in weiterer 
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Folge zur Steuervorrichtung 46 iibertragen werden. Ebenso ist es miJglich, in entsprechender 
Weise elektrische Signale von der Steuervorrichtung 46 tiber die Leitungsverbindung 48, den 
Schleifkontakt 67 und die Leiterbahn 68 am Transportorgan 55 elektrische Signale an die Er- 
fassungsvorrichtung 44 zu tibermitteln. Hierzu stehen elektrische Ein- und/oder AusgMnge der 
Erfassungsvorrichtung 44 mit der wenigstens einen Leiterbahn 68 im bzw. am Transportorgan 
55 in elektrisch leitender Verbindung. Diese Leiterbahn 68 weist eine Lohe Flexibility auf 
und kann als dtinnschichtige Bahn aus Kupfer oder durch einen sonstigen elektrischen Leiter 
gebildet sein. Der Schleifkontakt 67 steht jedenfalls mit der Steuervorrichtung 46 bzw. der zu- 
geordneten Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 via die Leitungsverbindung 48 in elekt- 
risch leitender Verbindung. 

ZweckmaBig ist es, die Leiterbahn 68 ausgehend von der Oberseite des Transportorgans 55 zu 
kontaktieren und wenigstens eine Leiterbahn 68 gegenuber den Umlenkscheiben 56, 57 elekt- 
risch zu isolieren, sodass die auf der wenigstens einen Leiterbahn 68 zu tibertragenden, elekt- 
rischen Signale nicht auf das Maschinengestell 5 iibertragen werden. Das Bezugs- bzw. Refe- 
renzpotential der elektrischen Signale kann durch einen sogenannte Masseanschluss auf dem 
Maschinengestell 5 gebildet sein. 1st dies nicht gewollt, konnen auf dem Transportorgan 55 
zumindest zwei elektrische Leiterbahnen 68 ausgefuhrt sein, welchen eine mehrfach ausge- 
ftttirte Schleifkontaktanordnung 66 zugeordnet ist. 

Alternativ ist. es auch moglich, das band- bzw. riemenformige Transportorgan 55 selbst als 
elektrischen Leiter auszubilden, sodass dieses auch die elektrische Leiterbahn 68 darstellt. 
Insbesondere kann das Transportorgan 55 als metallisches Seil ausgeftihrt sein, welches mit 
dem Schleifkontakt 67 in elektrischer Verbindung steht Speziell hierbei ist das elektrisch 
leitende Transportorgan 55 gegentiber dem Maschinengestell 5 elektrisch isoliert, indem bei- 
spielsweise die Umlenkscheiben 56, 57 aus nicht leitendem Material, beispielsweise aus 
Kunststoff, bestehen und das Transportorgan 55 selbst nicht mit dem Maschinengestell 5 bzw. 
sonstigen Teilen der Abkantpresse 2 in Beriihrung steht. Dies kann durch entsprechende Aus- 
legung und Dimensionierung der Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 in einfacher Art 
und Weise bewerkstelligt werden. Das Maschinengestell 5 oder Teile davon flihren dann das 
Bezugspotential, sodass zwischen dem Maschinengestell und dem Transportorgan 55 elektri- 
sche Signale von der Erfassungsvorrichtung 44 abgegriffen bzw. in diese eingespeist werden 
konnen. 
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GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung umfassen die Informationstrager 43 wenigstens ein 
passives Positionsdetektierungselement 69 bzw. stellen die Informationstrager 43 selbst ein 
passives Positionsdetektierungselement 69 dar. Mittels diesem Positionsdetektierungselement 
69 ist es ermOglicht, die Relativposition der einzelnen Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 relativ zur 
5 maximal moglichen Werkzeuglange 42 zu ermitteln, d.h. dass die Position der einzelnen Bie- 
gewerkzeuge 36 bzw. 37 in deren Werkzeugaiifhahmevorrichtungen 35 relativ zu einem Aus- 
gangspunkt 70 bzw. Ursprung automatisiert bestimmt werden kann. Dieser Ausgangspunkt 70 
kann dabei das sogenannteNullmaB der Fertigungseinrichtung 1 bzw. der Abkantpresse 2 dar- 
stellen. 

10 

Vorzugsweise ist das passive Positionsdetektierungselement 69 der Informationstrager 43 
durch eine einfache metallisch Blende 71 bzw. ein gleichwertiges metallisches Objekt gebil- 
det, welche quasi eine Markierung bzw. eine Kennzeichnung fur das Vorhandensein eines 
^ygiegewerkzeuges 37 darstellt. 

Das Vorhandensein einer derartigen Blende 7 1 kann von der Erfassungsvorrichtung 44 detek- 
^Jiert werden. Insbesondere umfasst die Erfassungsvorrichtung 44 einen induktiven Sensor 72, 
^vorzugsweise einen sogenannten Hall-Sensor, der eine Annaherung bzw. ein Vorbeifahren der 
Erfassungsvorrichtung 44 an der Blende 71 berOhrungslos erkennt. Insbesondere ergibt sich 

20 dann, wenn der Sensor 72 in den Nahbereich der metallischen Blende 71 gelangt, eine Veran- 
derung seiner elektrischen Eigenschaften, was von der Erfassungsvorrichtung 44 bzw. der 
Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 oder der Steuervorrichtung 46 erkannt wird. Diese 
Signalzustandsanderung am Sensor 72 ist ein Anzeichen dafur, dass sich die Erfassungsvor- 
richtung 44 gerade iin Nahbereich bzw. unmittelbar bei der metallischen Blende 71 befindet. 

25 Die Blende 71 ist vorzugsweise direkt mit dem Informationstrager 43 gekoppelt bzw. kann 
die Blende 71 beispielsweise auch durch das Gehause oder ein sonstiges Metallelement des 
Informationstragers 43 gebildet sein. « * — — * - - - — - 



Neben der Erkennung der Art bzw. Eigenschaften der Biegewerkzeuge 36, 37 ist es ttber die 
JO Erfassungsvorrichtung 44 bzw. den dieser zugeordneten Sensor 72 somit auch ermSglicht, die 
Einsatz- bzw. Verwendungsposition der jeweiligen Biegewerkzeuge 36; 37 relativ zur Werk- 
zeugaufhahmevorrichtung 35 bzw. relativ zur verfUgbaren Werkzeuglange 42 wenigstens 
teilweise automatisiert zu ermitteln. Hierzu umfasst die Erfassungsvorrichtung 44 oder die 
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Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 weiters eine Wegmessvorrichtung 73, iiber welche 
der von der Erf assungsvorrichtung 44 zuruckgelegte Verstellweg ermittelbar ist. Derartige 
Wegmessvorrichtung 73 basieren, wie an sich bekannt, tiblicherweise auf der Zahlung von 
Impulsen, welche mit einer bestimmten Wegstrecke bzw. einem bestimmten Drehwinkel oder 
.5 Umdrehungszahl einer Drehbewegung, z.B. eines Motors, in direktem Zusammenhang stehen. 
Derartige Impulsgeber fur die Wegmessvorrichtung 73 sind beispielsweise durch sogenannte 
Inkrementalgeber oder Drehwinkelgeber gebildet, wie sie aus dem Stand der Technik hinrei- 
chend bekannt sind 

10 Vor allem dann, wenn die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 als Verstellantrieb 58 
einen Schrittmotor 74 umfasst, kann die Wegmessvorrichtung 73 diesen Schrittmotor 74 zur 
■ Ermittlung der zuruckgelegten Distanzen der Erfassungsvorrichtuhg 44 bzw: des Sensors 72 
• und folglich zur Bestimmung der Position der einzelnen Infonnationstrager 43 bzw. Biege- 
werkzeuge 36, 37 in Bezug zu einem defboierten Axisgangspimkt 70 heranziehen. Die dabei 
15 ■-.-.-i: ermittelten Ist-Positionen der einzelnen Biegewerkzeuge 36; 37 konnen df*nn von der Steuer- 
vorrichtung 46 zxir Kontrolle bzw. Oberwachung der ordnungsgemaBen Arbeitsposition der 
Biegewerkzeuge 36; 37 genutzt werden. 



In den Fig. 6 und 7 ist ein Biegewerkzeug 36 ausgestattet mit einem elektroiiisch bzw. elekt- 
20 romagnetisch erfassbaren hrfomialionstrager 43 veranschaiiUcht. ;: - - 

Der Infonnationstrager 43 ist dabei einer unteren Basisfiache 75 des Biegewerkzeugs 36 2x1- 
geordnet. Insbesondere ist in der Basisfiache 75 eine nutformige Ausnehmung 76 ausgebildet, 
in welcher wenigstens ein Infonnationstrager 43 aufgenommen ist. Dadurch ist eirierseits ein 
>5 einfacher und trotzdem effektiver Schutz vor Beschadigungen gegeben und weiters eine gute 
Detektierbarkeit desselben erzielt, da die Antenne bzw. die Sende- und/oder Empfangsvor- 
richtung 52 des Infonnationstragers 43 nur teilweise vom Metall des Biegewerkzeuges 36* - 
umgeben und somit nur geringftigig abgeschirmt ist. 

.4. . 

JO Anstelle der Ausbildung einer kanal- bzw. nutfSrmigen Ausnehmung 76 ist es selbstverstand- 
lich auch mOglich, im Bereich der Basisfiache 75 bzw. imunteren, der Werkzeugaufiiahme- 
vorrichtung 35 - Fig. 5 - zugewandten Endbereich eine Bohrung auszubilden und in diese Boh- 
rung den Infonnationstrager 43 derail: einzusetzen, dass er vor Beschadigungen geschtitzt ist. 
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Vorzugsweise ist der Informationstrager 43 bedarfsweise austausehbar bzw. abnehmbar mit 
dem jeweiligen Biegewerkzeug 36 verbunden. Dadurch konnen Programmiervorgange er- 
leichtert bzw. beschadigte Informationstrager 43 in einfacher Art und Weise ersetzt werden. 

5 In Fig. 8 ist ein mogliche Ausfuhrungsfonn eines elektronischen Informationstragers 43 ge- 
zeigt. Dieser Informationstrager 43 ist dabei als sogenannter Transponder 77 mit integrierten 
Halbleiterschaltkreisen aiisgebildet. Dieser Transponder 77 weist - wie an sich bekannt — eine 
passive Sende- und/oder Empfangsantenne 78 auf, welche im wesentlichen durch eine Spu^ 
lenanordnung mit mehreren Leiterschleifen gebildet ist Via diese Sende- und/oder Emp- 
10 fangsantenne 78 k5nnen elektromagnetische Wellen bestimmter Frequenz empfangen und/ 
oder. ausgesendet werden. Gegebenenfalls kann - wie schematisch dargestellt - die Sende- 
und/oder Empfangsantenne 78 auch einen Spulenkem 79 umfassen, urn eine hohere Emp- 
fangsempfindlichkeit bzw: hohere Sendeleistung zu erzielen. 

. * - . . 

15 i Diese Sende- und/oder Empfangsantenne 78 kann aber auch als Energiequelle fur einen elekt- 
fonischen Schaltkreis 80 des Transponder 77 dienen. Insbesondere dann, wenn die Sende- ' 
X und/oder Empfangsantenne 78 einem elektromagnetischen Wechselfeld ausgesetzt ist, wird 
. namlich in der Spulenanordnung elektrische Energie induziert, welche zur Versorgurig bzw. 
W^xm Betreiben des integrierten Schaltkreises 80 genutzt werden kann. In diesem elektroni- y ; 
20 — ^schen Schaltkreis 80 kann vorzugsweise ein Energiespeicher^ beispielsweise in Form -eines ■ * 
Kondensators, angeordnet sein, urn auch nach dem Wegfall des elektromagnetischen Wech- 
. selfeldes eine ausreichend lange Betriebszeit zu ermoglichen, nachdem der Transponder 77 
- vorzugsweise batterielos ausgeftihrt ist. Dadurch wird eine mCglichst langfristige Wartungs- 
freiheit und ein relativ kostengtinstiger, elektronischer Informationstragers 43 fur die Biege- 
15 werkzeuge 36; 37 - siehe Fig. 1 bis 7 - erzielt 

Wird4er integrierte Schaltkreis 80 fiber die Sende- und/oder Empfangsantenne 78 mit elektri- 
scher Energie versorgt, so liest dieser zumindest seine Kennung und/oder die entsprechenden 
Daten aus einer ihm zugeordneten Speichervorrichtung 81 aus und fibertragt sie gegebenen- 
\0 falls fiber die gleiche Sende- und/oder Empfangsantenne 78 oder fiber eine zugeordnete, unter 
UmstSnden eigens konzipierte Sende- und/oder Empfangsvorrichtung 52 drahtlos an die? Er- 
fassungsvorrichtung 44, wie dies aus einer Zusammenschau mit den vorhergehenden Figufen 
deutlich erkennbar ist 
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Wesentlich ist dabei, dass der als Transponder 77 ausgebildete Infonnationstrager 43 nur in 
einem eingeschrSnkten Wirkungsbereich bzw. Umfeld gegenuber der Erfassungsvomchtung 
44 - siehe Fig. 1 bis 5 - fiinktioniert. D.h. dass die Erfassungsvomchtung 44 nur dann die ent- 
sprechenden Daten bzw. Kennungen aus der Speichervorrichtung 81 iibermittelt bekommt 
wenn der Transponder 77 und die Erfassungsvomchtung 44 in einer definierten Distanz zu- 
einander angeordnet sind bzw. sich diese innerhalb des vordefinierten, beschrankten Wir- 
kungsbereiches befinden. Dieser Bereich betrSgt in Abhangigkeit der Empfindlichkeit der 
Transponder 77 bzw. der Leistung der Erfassungsvomchtung 44 tiblicherweise 1 cm bis in 
etwa 50 cm. 

Dieser Infomiationstragers 43 wird im Nachfolgenden in Zusammenschau mit den vorherge- 
henden Darstellungen erlautert: Urn mit einfachen MaJinahmen sicherzustellen, dass die Er- 
fassungsvomchtung 44 die jeweiligen Kennungen bzw. Daten der hintereinander angeordne- 
ten Biegewerkzeuge 36; 37 zeitlich aufeinanderfolgerid iibermittelt bekommt bzw, empfangen 
kann r ist es von Vorteil, wenn ein maximaler Erfassungsabstand 82 zwischen der verstellbar 
gelagerten Erfassungsvomchtung 44 und einem Informationstrager 43 eines Mchslliegenden 
Biegewerkzeuges 36; 37 kleiner bemessen ist, als eine kleinst mogliche Distanz 83 zwischen 
zwei Informationstrager 43 von ltickenlos aneinandergereihten Biegewerkzeugen 36 bzw. 37, 
wie dies in Fig. 4 schematisiert veranschaulicht wurde. Durch diese baulichen Vorkehrungen 
ist es ermoglicht, dass die Erfassungsvomchtung 44 nicht parallel bzw. auf einmal eine Mehr- 
zahl von Kennungen unterschiedlicher Informationstrager 43 empffingt. Durch das zeitlich 
aufeinanderfolgende Eintreffen der einzelnen Signale bzw. Daten kann somit auch die Rei- 
henfolge der uber die Werkzeugiange 42 positionierten Biegewerkzeuge 36; 37 zuverlassig 
ermittelt werden. 

Optional kann der Informationstrager 43 bzw. der dem gemaBe Transponder 77 auch eine 
Speichervorrichtung 81 umfassen, welche sowohl Lese- als auch Schreibzugriffe erlaubt. Da- 
durch ist es ermoghcht, sich gegebenenfalls verSnderhde Daten bzw. Eigenschaften dauerhaft 
in der Speichervorrichtung 81 zuhinterlegen. Insbesondere kann durch bedarfsweise Schreib- 
zugriffe auf den Informationstrager 43 bzw. dessen Speichervorrichtung 81 eine Aktualisie- 
rung von sich verandemden Informationen bzw. Daten in einfacher Art und Weise, beispiels- 
weise uber die Erfassungsvomchtung 44, vorgenommen werden. Insbesondere beim Vorbei- 
bewegen bzw, Positionieren der Erfassungsvomchtung in der NShe eines Informationstragers 
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43 kann der Dateninhalt und/oder Datenumfang seiner Speichervorrichtung 81 zumindest teil- 
weise aktualisiert werden. Die nicht fluchtige Speichervorrichtung 81 ist dabei beispielsweise 
durch einen sogenannten EEPROM-Speicher gebildet. Selbstverstandlich sind auch jegliche 
anderen, wiederbeschreibbaren Speichervorrichtungen 81 denkbar, welche keine permanente 
Energieversorgung benotigen, um die entsprechenden Daten dauerhaft hinterlegen zu konnen. 

Die in der Speichervorrichtung 81 vorzugsweise unveranderlich hinterlegten bzw. mit einer 
unverwechselbaren Kenming definierten Daten k5nnen beispielsweise Informationen iiber die 
Geometrien bzw. Abmessungen, die maximale Belastbarkeit und/oder ein Produktionsdatum 
bzw. eine Produktnummer nmfassen. Gegebenenfalls kGnnen wenigstens mansche Daten tlber 
bestimrute Werkzeugparameter auch veranderlich in der Speichervorrichtung 81 hinterlegt 
werden. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn das Biegewerkzeug 36; 37 durch Nach- 
bearbeitungen verandert bzw. modifiziert wurde und diese neuen Werkzeugparameter bzw. 
^Geometrien in der Speichervorrichtung 81 aktualisiert werden sollen. „.- y ,: 

!-■ V . " . .. f .... ; . ... ; 

Gegebenenfalls ist es auch mSglich, Informationen tiber die Verwendungsintensitat bzw. die 
%Anzahl der bisherigen EinsStze des jeweiligen Biegewerkzeuges 36; 37 im Informationstrager 
^43 fortlaufend zu aktualisieren bzw. zu hinterlegen. Insbesondere kann dadurch in Kombina- 
"tion mit der Steuervorrichtung 46 eine Standzeitverwaltung fur die Biegewerkzeuge 3 6; 37 auf- 

gebaut werden.und insbesondere beim t)berschreiten einer maximal erlaubten Sta^dzeit .bzw. 

Standmenge ein entsprechender Warnhinweis ausgegeben werden bzw. die Durchfuhrung wei- 

terer Biege- bzw. Verformungsvorgange flir Werkstttcke vollautomatisch verhindert werden. 

Die einzelnen Datentrager bzw. Informationstrager 43 kdnnen aber auch dazu genutzt werden, 
um in einer Maschinenhalle bzw. bei einer Mehizahl von eingesetzten Fertigungseinrichtun- 
gen 1 das Auffinden eines besthnmten Biegewerkzeuges 36; 37 zu erleichtem bzw. zu unter- 
sttttzen. Insbesondere kann festgestellt werden, in welcher Maschine.hzw. an welcher Eerti- 
gungseinrichtung 1 das gesuchte Biegewerkzeug 36; 37 montiert ist. Weiters kann durch die 
wenigstens teilweise automatisierte Werkzeugerkennung der Aufwand flir Umrustungen der 
Fertigungseinrichtung 1 optimiert bzw. reduziert werden. 

Vor allem bei der Zuordnung bzw. dauerhaften Hinterlegung von sogenannten History-Daten 
und deren Aufeeichnung in der Speichervorrichtung 81 des Infonnationstrfigers 43 ist eine 
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sogenannte Rewrite-Funktion der Speichervorrichtung 8 1 von Bedeutung. 

Die diversen Komponenten des sogenannten Transponders 77 sind bevorzugt wenigstens teil- 
weise von Kunststoff bzw. Kunstharz umgeben oder in einem entsprechenden, formgebenden 
Gehause untergebracht. 

Weiters kann der Informationstrager 43 das passive, bevorzugt metallische, Positionsdektie- 
rungselement 69 darstellen bzw. umfassen. Dieses passive Positionsdektierungselement 69 
dient grandsatzlich nur als beriihrungslos detektierbare Kennung bzw. Markierung fur das 
Vorha^densein eines Informationstragers 43 bzw. eines Biegewerkzeuges 36; 37. Gegebenen- 
falls kann auch ein Gehause oder die Antenne des Informationstragers 43 als passives Positi- 
;onsdetektierungselement 69 fungieren. Derartige Informationstrager 43 bzw. Positionsdetek- 
tierungselemente 69 bewirken elektrische Retektierungs- bzw. Positionssignale an der Erfas- 
sungsvorrichtung 44, woraufhin von letzterer und/oder von der Steuer- und/oder Auswertevor - 
... richtung 47 - wie vorhin erlautert - die jeweils aktuelle Position der einzelnen Biegewerkzeu- 
ge 36; 37 ermittelt bzw. errechnet werden kann und diese erhobenen Positioneii nachfolgend 
beliebig verwertet, wie z.B. mittels einer Anzeigevorrichtung visualisiert, werden konnen. 

Via einen deiartigen Informationstrager 43 konnen also einerseits die Positionen Jedes einzel- 
nen Biegewerkzeuges 36; 37, relativ zu dessen ^.JVerkzeugaufcahme bzw. relativ zur Biege— 
maschine eifasst werden und andererseits die Eigenschaften bzw. Parameter des jeweiligen 
Werkzeuges automatisiert ermittelt werden. Als dritte Daten- bzw. Informationsgruppe eines 
Informationstragers 43 kann die Hinterlegung von zwischen Biegewerkzeug 36 zu Biege- 
werkzeug 37 unterschiedlichen History- bzw. Verwendungsdaten vorgesehen werden. 

Abweichend von der beispielhaften Darstellung gemaB Fig. 8 ist es selbstverstSndlich auch 
moglich, den Informationstrager 43 und das passive Positionsdetektierungsclement 69 nicht 
als bauliche Einheit auszufuhren, sondem unabhangig bzw. getrennt voneinander an unter- 
schiedlichen Positionen an einem Biegewerkzeug 36; 37 vorzusehen. 

Wie am besten in Fig. 1 veranschaulichtdst, kann die Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 
45 in einer alternativen Ausfuhrungsform auch einen Spindeltrieb 84 aufweisen, wie dies mit 
den in strichlierten Linien dargestellten GewindegSngen angedeutet wurde. Insbesondere ist 
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hierbei das stangenformige Fiihrungselement 50 durch eine Gewindespindel 85 gebildet, wel- 
che mit der Erfassungsvomchtung 44 bzw. dessen Filhrungsschlitten 51 uber das Gewinde in 
Bewegungsverbindung steht Durch einen umkehrbar steuerbaren, elektromotorischen, pneu- 
matischen oder hydraulischen Verstellantrieb und/oder durch eine Handkurbel kann die Erfas- 
5 sungsvorrichtung 44 entlang der Werkzeuglange 42 bidirektional bew^gt werden, sodass 
samtliche der vorhandenen Informationstrager 43 erfasst bzw. ausgelesen werden. 

Anstelle der Ausbildung einer Kabelverbindung zwischen der Erfassungsvomchtung 44 und 
der Steuervorrichtung 46 bzw. der zugeordneten Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 ist 
10 es selbstverstandlich auch mSglich, die Sende- und/oder Empfangsvorrichtung 52 oder eine 
separate Sende- und/oder Empfangseinheit derart auszubilden, dass die relevanten Signale 
bzw. Daten durchwegs draht- bzw. kontaktlos ubertragen werden konnen. In diesem Fall ist es 
vdann erforderlich, der Erfassungsvomchtung 44 eine netzunabhangige Spannungsversor- 
^gungsvomchtung, beispielsweise in Form von Akkumulatoren oder in Alt eines induktiven 
15 4<Energieubertragiingssystems zuzuordnen. 

! r«$E?i e Steuervorrichtung 46 und/oder die mit dieser kommunikativ verbundene Steuer- und/oder 
- Auswertevorrichtung 47 sind, wie an sich bekannt, zur Beeinflussung des Betriebsverhaltens 
>der Fertigungseinrichtung 1 in Abhangigkeit von sensorisch erfassten ZustSndeii, von manu- 
20 ^. ellen Steuerbefehlen und/oder von in einer Speichervorrichtung hinterlegten Vorgabeii Vorge- 
sehen. '■■ 

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren VerstSndnis des 
Aufbaus der Fertigungseinrichtung 1 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmaBst&blich 
25 und/oder vergrofiert und/oder verkleinert dargestellt wurden. 

Die den eigenst&adigen erfinderischen L6sungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be- 
schreibung entnommen werden. 

50 Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1; 2; 3 5 4; 5; 6, 7; 8 gezeigten Ausfiihrungen den 
Gegenstand von eigenstfindigen, erfindungsgemaBen LGsungen bilden. Die diesbeziiglichen, 
erfindungsgemaBen Aufgaben und LSsungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu 
entnehinen. 
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71 Blende 

72 Sensor 

73 Wegmessvorrichtung 

74 Schiittmotor 
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77 Transponder 
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81 Speichervorriehtung 

82 Erfassungsabstand:- . 
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84 Spindeltrieb 

85 Gewindespindel 
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Patentansprfiche 



1. 



Fertigimgseinrichtung (1), insbesondere Abkantpresse (2), zur Umformung von 



Werkteilen (3) aus Blech, mit zwei mittels einer Antriebsvorrichtung (53) relativ zueinander 
5 verstellbaren Pressenbalken (15, 16), welche zur Erzielung einer geforderten Werkzeuglange 
(42) mit einer variierbaren Anzahl von Biegewerkzeugen (36, 37) bestiickbar sind und mit 
einer mit der Antriebsvorrichtung (53) verbundenen Steuervorrichtung (46) zur Beeinflussung 
des Betriebsverhaltens der Fertigungseinrichtung (1) in Abhangigkeit von sensorisch erfassten 
Zustanden, von manuellen Steuerbefehlen und/oder von in einer Speichervorrichtung hinter- 

10 legten Vorgaben, wobei die eingesetzten Biegewerkzeuge (36, 37) fltr deren wenigstens teil- 
weise automatisierte Erkennung und/oder Positionsbestimmung zumindest maschinenlesbare, 
unverwechselbare Kennungen in Form von elektronisch erfassbaren Informationstragern (43) 
aufweisen, dadurch gekennzeichnet, dass dem ersten und/oder zweiten Pressenbalken (1 5; 1 6) 
eine mit der Steuervorrichtung (46) oder mit einer zugeordneten Steuer- und/oder Auswerte- 

15 vorrichtung (47) verbundene, ele'ctronische Erfassungsvomchtung (44) ftir eine Mehrzahl von 
Infonnationstragern (43) zugeordnet ist, und zumindest eine Verstell- und/oder Fuhrungsvor- 
richtung (45) ausgebildet ist, die sich im wesentlichen parallel zur erreichbaren Werkzeuglan- 
ge (42) erstreckt und die Erfassungsvorrichtung (44) aufiaimmt, sodass bei einer Relatiwer- 
stellung der Erfassiingsvorrichtung (44) entlang der Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 

20 (45) die Kennungen oder Daten und/oder Detektierungssignale einer Mehrzahl von Informati- 
onstragern (43) aufeinanderfolgend erfassbar und an die Steuervorrichtung (46) oder die zu- 
geordnete Steuer- und/oder Auswertevorrichtung (47).tibertragbar sind. 

2. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Erfas- 
15 sungsvorrichtung (44) via eine Leitungsverbindung (48) mit der Steuer- und/oder Auswerte- 
vorrichtung (47) signaltechnisch gekoppelt ist. 

3. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Leitungs- 
verbindung (48) innerhalb des Verstell- und/oder Fiihrungsbereiches fiir die Erfassungsvor- 

$0 richtung (44) durch eine Schleppkabelanordnung (49) gebildet ist. 



4. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein maximaler Erfassungsabstand (82) zwischen der verstellbar 
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gelagerten Erfassungsvorrichtung (44) und einem Infonnationstrager (43) eines nachstliegen- 
den Biegewerkzeuges (36; 37) kleiner ist, als eine kleinst mOgliche Distanz (83) zwischen 
zwei Informationstragem (43) von ltickenlos aneinandergereihten Biegewerkzeugen (36; 37). 

5 5. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) ein flexibles 
Transportorgan (55) umfasst auf dem die Erfassungsvorrichtung (44) befestigt ist. 

6. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das flexible 
1 0 Transportorgan (55) urn zwei zueinander distanziert angeordnete Umlenkscheiben (56, 57) 

oder Wickelspulen geftihrt ist 

7. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
'^^gekennzeichnet, dass die Verstell- und/oder Ftlhrungsvorrichtung (45) ein Ftihrungselement 

1 5 ^ (50) mit einem dazu relatiwerstellbaren Ftlhrungsschlitten (51) umfasst, auf dem die Erfas- 
r y sungsvorrichtung (44) angeordnet ist. 

. •■ .. . • .... 

- 8 . Fertigungseimichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprttche, 
% ^dadurch gekennzeichnet, dass die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) einen mit der 
20 ^Steuervorrichtung (46) verbundenen Verstellantrieb (58) umfasst. - — • ■■■*■*>. 

9. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet^ dass der Verstell- 
antrieb (58) in seiner Dreh- bzw. Bewegungsrichtung umkehrbar ist 

25 1 0. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprtiche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Infonnationstrager (43) durch kontakt- bzw. berOhrungslos 
erfassbare Transponder (77) gebildet sind. 

11. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1 0, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans- 
30 ponder (77) batterielos ausgebildet sind. 

12. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1 0 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Transponder (77) via korrespondierende Sende- und/oder Empfangsvorrichtungen (52) fiir 
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elektromagnetische Wellen induktiv bzw. elektromagnetisch mit der Erfassungsvorrichtung 
(44) koppelbar sind. 

13. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass rnittels der Erfassungsvorrichtung (44) Schreib- und Lesezu- 
griffe gege&uber einer nicht fltichtigen Speichervorrichtung (81) der Informationstrager (43) 
oder Transponder (77) ausfuhrbar sind. 

14. Ferti'gimgseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Informationstrager (43) ein passives Positionsdetektierungs- 
element (69) umfassen. 

15/ " • Fertigungseinrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Positi- 
onsdetektierungselement (69) durch eine m^tallische Blende (71) oder ein sonstiges Metall- 
element am Informationstrager (43) gebikbt ist. 

16. ;; ■ Fertigungseinrichtung nach eineva oder mehreren der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Erfassungsvorrichtung (44) einen induktiven Sensor (72), 
insbesondere eineh Hall-Sensor, zur Dektierung einer metallischen Blende (71) oder eines 
sonstigcn Metallelemcntes an einem cder kn Bereich eines Infcrxnationstragers (43) umfasst. 

17. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Erfassungsvorrichtung (44) oder Steuer- und/oder Auswer- 
tevorrichtung (47) eine Wegmessvorrichtung (73) fiir den jeweils zuriickgelegten Verstellweg 
der Erfassungsvorrichtung (44) umfasst 

1 8 . Fertigungseinrichtung nach einem cder mehreren der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) als Verstellan- 
trieb (58) und zur Verstellwegermittlung und/oder Verstellwegkontrolle einen mit der Steuer- 
und/oder Auswertevorrichtung (47) verbundenen Schrittmotor (74) umfasst. 

19. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das flexible Transportorgan (55) wenigstens eine elektrische 
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Leiterbahn (68) umfasst, welche mit der Erfassungsvorrichtung (44) in elektrisch leitender 
Verbindung steht 

20. Fertigungseinrichtuiig nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Leiter- 
5 bahn (68) am Transportorgan (55) mit einem ortsfesten Schleifkontakt (67) fur einen Abgriff 
und/oder eine 1%ertragung von elektrischen Signalen von der bzw. zur Erfassungsvorrichtung 
(44) in schleifender Verbindung steht. 

,21. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass der Schleif- 
10 kontakt (67) mit der Steuer- und/oder Auswertevorrichtung (47) verbunden ist 

22. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass die 
v -..Leiterbahn (68) ausgehend von der Oberseite des Transportorganes (55) kontaktierbar und 

■zm# gegenuber den Umlenkscheiben (56, 57) elektrisch isoliert ist - 
15 ; ■ ■ •■ ■ ■■: • 

23. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verstelk 
S2s*.xind/oder Fubrungsvorrichtung (45) einen Spindeltrieb (84) umfasst, auf dem die Erfassungs- 

4s vorrichtung (44) gelagert und durch umkehrbare Drehbewegung einer Gewindespindel (85) 
^des Spindeltriebes (84) entlang der m5glichen Werkzeugl&nge (42) bidirektiorial verstellbar 



